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Verfahren zur Her stel lung von 
Oberf lachenbelagmaterialien 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Ober- 
f lachenbelagmaterialien mit texturierter oder strukturierter 
Oberflache sowie die dabei erhaltenen Produkte. 

Die Erfindung betrifft somit ein Verfahren zur Herstellung von 
Oberflachenbelagmaterialien, z.B. Materialien fttr Bodenbelage, 
Wandbelage und Abdeckmaterialien fur Regale, Arbeitsf lachen etc. 

Oberflachenbelagmaterialien aus Polyvinylchlorid sind gut be~ 
kannt, wobei der Ausdruck "Polyvinylchlorid 11 , wie er hieriri 
verwendet wird, sowohl Vinylchlorid-Homopolymerisate als auch 
-Mischpolymerisate einschlieBt. Diese Oberflachenbelagmateria- 
lien konnen in vielfaltiger Weise hergestellt werden. Z.B. kann 
man unter Verwendung von Kalandriereinrichtungen Polyvinylchlo- 
ridblatter herstellen und schlieBlich zu einem Laminat verar- 
beiten, so dafl man Oberflachenbelagmaterialien mit gewiinschter 
Dicke erhalt. Gemafl einem anderen Verfahren werden Polyvinyl- 
chloridplastisole auf . ein Substrat, wie Asbestpapier oder Jute- 
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leinengewebe, aufgetragen, und anschlieBend wird das Plastiscl 
in den Gelzustand uberfuhrt, worauf man gewiinschtenf alls wei- 
tere Polyvinylchloridschichten aufbringen kann, bis man Ober- 
f lachenbelagmaterialien mit angemessener Dicke erhalten hat, 
Wenn man als Substrat eine fur das GieBen von Filmen geeigne- 
te Unterlage verwendet, wie es in der GB-PS 1 049 651 beschrie- 
ben ist, kann man die Unterlage nach der Verfestigung des Pla- 
stisols entfernen, so dafl man ein substratf reies Bodenbelag- 
material erhalt. Alternativ kann man auf beide Seiten des Sub- 
strats Schichten aus Polyvinylchloridmaterial aufbringen, z.B. 
nach dem Verfahren, wie es in der GB-PS 1 029 085 beschrieben 
ist. Es ist ferner moglich, ein mehrschichtiges Polyvinylchlo- 
rid-Bodenbelagmaterial herzustellen, das eine oder mehrere 
durch Kalandern bereitete Schichten und eine oder mehrere aus 
einem Polyvinylchloridplastisol gebildete Lagen umfaBt, wobei 
man in der Weise vorgeht, wie es in der GB-PS 1 206 584 be- 
schrieben ist. 

Haufig ist es erwunscht, Polyvinyl chlorid-Oberf lachenbelagma- 
terialien herzustellen, die zu Dekorationszwecken mit einem 
aufgedruckten Muster versehen sind. Das gangige Verfahren zur 
Herstellung dieser Produkte besteht darin, das Muster unter 
Anwendung geeigneter Druckfarben auf die Oberflache des Ma- 
terials auf zudrucken, wozu man sich z.B. des Tj ef dr'uckverf ah- 
rens bedient. Nach dem Aufdrucken des Musters bedeckt man die- 
ses gewohnlich mit einer transparenten Polyvinylchlorid-Schutz- 
schicht, die ein schnelles Abnutzen des Musters verhindert. 
Die Polyvinylchlorid-Schutzschichten kann man entweder durch 
Aufbringen vorgebildeter kalandrierter Blatter oder unter An- 
wendung von Polyvinylchloridplastisolen aufbringen. 

Fur gewisse Zwecke, insbesondere im Fall von FuBbodenbelagma- 
terialien, ist es erwiinscht, in die Oberflache des Belags ein ge- 
schaumtes Polyvinylchloridmaterial einzuarbeiten, urn ein Pro- 
dukt mit gesteigerter Dicke zu erhalten, das elastisch ist und 
ein gutes Trittverhalten zeigt. Es ist somit bekannt, FuBboden- 
belagmaterialien, die eine geschaumte Schicht en thai ten, herzu- 
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stellen, indem man durch Hitze aktivierbare Treibmittel in Poly- 
vinylchloridschichten einarbeitet, die man durch Kalandrieren 
oder durch Yerfestigen von Polyvinylchloridplastisolen herge- 
stellt hat, worauf man ,eine Zersetzung des Treibmittels her- 
beifiihrt, was ein entsprechendes Aufschaumen zur Folge hat. 

Es hat sich gezeigt, daB, wenn man eine geschaumte Schicht in 
ein Oberflachenbelagmaterial einarbeitet, man Materialien mit 
attraktivem Aussehen dadurch her stellen kann, daft man dem 
Schaum ein texturiertes oder strukturiertes Aussehen verleiht. 
Die geschaumten Schichten werden durch Auftrageri einer treib- 
mittelhaltigen Polyvinylchlorid-Zusammensetzung auf ein Trager- 
material und Erhitzen der Zusammensetzung auf eine Temperatur, 
die zur Zersetzung des Treibmittels ausreicht, wodurch ein 
Schaumen eintritt, hergestellt. Ein bekanntes Verfahren zur 
Ausbildung einer Texturwirkung oder eines Strukturef f ekts be- 
steht darin, eine einen Schauminhibitor enthaltende Zusammen- 
setzung auf ausgewahlte Bereiche der Oberflache der schaumba- 
ren Polyvinyl chlorid-Zus'ammensetzung aufzudrucken, bevor man 
diese zum Zwecke des Schaumens erhitzt. Beim nachfolgenden Er- 
hitzen wird das Schaumen in den Bereichen inhibiert, auf die* 
der Schauminhibitor aufgetragen wurde, wahrend der Schaumvor- 
gang an den ubrigen Stellen normal ablauft". Die den Schaum- 
inhibitor enthaltende Zusammensetzung kann z.B. bequem durch 
ein Tiefdruckverf ahren aufgetragen werden, wobei es moglich 
ist, wenn die verwendete Zusammensetzung eine Druckfarbe dar- 
stellt, eine Texturwirkung zu erzielen, die sich mit den auf- 
gedruckten dekorativen Muster auf der OberflSche der geschaum- 
ten Schicht deckt. Es ist eine Reihe von alternativen Vor- 
schlagen zur Erzielung von Texturef f ekten bei Oberflachen- 
belagmaterialien, einschlieBlich geschaumter Schichten, ge- 
macht warden, wobei ein derartiger Vorschlag in der GB-PS 
1 174 582 beschrieben ist. Normalerweise schiitztman die ge- 
schaumte Schicht mit einer transparenten Schutzschicht, die 
z.B, nach dem Auf bring en des Schauminhibitors und dem Auf- 
drucken des dekorativen Musters, jedoch vor dem Erhitzen zum 
Zwecke des Auf schaumens, auf die schaumbare Poly vinyl chlorid- 
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Zusammensetzung aufgebracht werden kann. 

Ein wei teres bekanntes Verfahren zur Her stel lung von Oberf la- 
chenbelagmaterialien mit Textureffekt besteht darin, eine 
Oberflache eines flexiblen Blattes, das auf seiner Oberflache 
vertiefte Bereiche aufweist, mit einer thermoplastischen Harz- 
masse zu beschichten, die eine wirksame Menge eines Treibmit- 
tels enthalt, und den Uberzug zur Zersetzung des Treibmittels 
zu erhitzen, wodurch man eine strukturierte dekorative Ober- 
flache erhalt, die eine Vielzahl erhabener Bereiche aufweist, 
die in Form und Lage mit den vertieften Bereichen der Oberfla- 
che des flexiblen Blattes korrespondieren. Der Nachteil dieses 
bekannten Verfahrens besteht darin, daB man das flexible Blatt 
zunachst mechanisch pragen mufl, wobei das PrSgemuster dem an- 
gestrebten Textureffekt des Endproduktes. entsprechen muB. Wenn 
es erwiinscht ist, unterschiedlich strukturierte Oberf lachenbe- 
lage herzustellen, ist es erforderlich, eine neue Pragewalze 
herzustellen, was eine relativ kostspielige Mafinahme ist. Hin- 
zu kommt, daB, wenn die vertieften Bereiche der Oberflache des 
flexiblen Blattes durch Pragen hervorgeruf en wurde, es nicht 
einfach ist, anschlieflend zur Deckung kommende dekorative Mu- 
ster auf zudrucken. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein neues Verfahren zur 
Herstellung von Oberf lachenbelagmaterialien bereitzustellen, 
die einen harzartigen Schaum enthalten und die eine texturier- 
te oder strukturierte Oberflache aufweisen. 

Gegenstand der Erfindung ist daher ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Oberf lachenbelagmaterialien mit texturierter oder 
strukturierter Oberflache, das dadurch gekennzeichnet ist, 
daB man 

a) mindestens eine Harzmasse auf ausgewahlte Bereiche des Sub- 
strats aufbringt, 

b) das Substrat und die Harzmasse(n) mit einer oder mehereren 
Deckschichten aus mindestens einer schaumbaren Harzmasse 
bedeckt, 
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gewunschtenf alls die Oberflache der Deckschicht(en) mit 
einem dekorativen Muster bedruckt und 

c) das Material zum Aufschaumen der schaumbaren Harzmasse(n) 
erhitzt, wodurch man ein Oberflachenbelagmaterial mit tex- 
tufierter oder strukturierter Oberflache erhalt. 

Im allgemeinen ist es bevorzugt, das auf die Oberflache der Dedc- 
schicht(en) aufgedruckte dekorative Muster durch Auftragen einer 
transparenten Schutzschicht zu schutzen, die geeigneterweise 
vor dem Erhitzen zum Zwecke des Aufschaumens aufgebracht wird. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Oberflachenbelagmaterial 
mit texturierter oder strukturierter Oberflache, das gekenn- 
zeichnet ist durch eine Substrat- oder Ruckseiten-Schicht , 
auf der auf ausgewahlten Bereichen mindestens eine Harzmasse 
und daruber mindestens eine Deckschicht aus einer geschaumten 
Harzmasse aufgetragen sind, wobei die Oberflache der Deck- 
schicht aus der geschaumten Harzmasse in den ausgewahlten 
Bereichen iiber der Harzmasse gegemiber den anderen Berei- 
chen des Oberflachenbelagmaterials vertieft ist. 



Der erste Schritt des erfindungsgemaBen Verfahr'ens besteht 
darin, mindestens eine Harzmasse auf ausgewahlte Bereiche 
eines Substrats auf zubringen, was geeigneterweise durch An- 
wendung eines Rotations-Siebdruck-Verf ahrens erfolgt. Die in 
dieser Weise auf getragehen Harzmassen sind vorzugsweise im we- 
sentlichen nicht-schaumbar, da dies zu Fehlern, wie Blasen, in 
dem Endprodukt fuhr.en kann, obwohl schMumbare Zusammensetzungen, 
die vor dem Auftragen der schaumbaren Deckschicht (en ) aufge- 
schaumt werden, gewiinschenf alls eingesetzt werden konnen. 

Das Produkt des erfindungsgemaflen Verfahrens besitzt einen 
Textureffekt oder eine strukturierte Oberflache, wobei das 
Muster der Textur depart ist, daG Vertiefungen der Oberflache 
des Produktes den Bereichen entsprechen, auf die die erste 
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Harzmasse aufgetragen wurde. Es konnen verschiedene Struktur- 
wirkungen erzielt werden, indem man das Muster, mit dem die 
erste Harzmasse aufgetragen wird, andert, wobei eine derarti- 
ge Veranderung relativ einfach durch Herstellen eines neuen . 
Drucksiebs erfolgen kann, wenn die Auftragung der ersten Harz- 
masse unter Anwendung des Rotations-Siebdruck-Verfahrens er- 
folgt. 

Fiir das erfindungsgemaBe Verfahren geeignete Substrate sind 
Gewebe, Vliese und vorgebildete Filme oder Folien. Fur die 
Durchfiihrung des erfindungsgemaflen Verfahrens 1st es von Vor- 
teil, ein Substrat auszuwahlen, das bei den folgenden Verfah- 
rensschritten, die bei erhohten Temperaturen durchgefiihrt wer- 
den, eine gute dimensionsmaflige Stabilitat besitzt. Ein hier- 
fiir geeignetes Material ist Asbestpapier, ein Material, das 
aus mit synthetischem Kautschuk verbundenen Asbestfasern be- 
steht. Andere Materialien sind Glasf asergewebe und Glasfasern, 
die z.B« mit synthetischen Harzen verbunden sind. Gewiinschten- 
falls kann das verwendete Substrat mit einer Harzmasse impra- 
gniert sein und/oder kann mit einer oder mehreren Harzschich- 
ten iiberzogen sein, die entweder auf die Seite, auf die die 
schaumbare Harzmasse aufgetragen wird, oder auf die entgegen- 
gesetzte Seite aufgebracht werden. So kann es z.B. von Vorteil 
sein, eine Ausgleichsschicht aus einer Harzmasse (die gegebe- 
nenfalls schaumbar sein kann), vor dem Aufbringen der ersten 
Harzmasse aufzubringen und/oder beide Seiten mit einer oder 
mehreren Schichten aus einer (gegebenenf alls schaumbaren) 
Harzmasse zu bedecken, urn die Dicke des herzustellenden End- 
produkts zu steigern. Es versteht sich, daB in dieser Weise 
aufgetragene Schichten Teil des Substrats darstellen und durch 
diesen letzteren Ausdruck mit umfafit sind. 

Gewiinschtenfalls kann eine fur das Gieflen von Filmen geeigne- 
te Unterlage (d.h. eine an der schaumbaren Harzmasse anhaften- 
de und diese tragende Unterlage, die die Durchfiihrung der Be- 
schichtungs- und der sich daran anschlieflenden Aufheiz-Vorgan- 
ge erlaubt, wobei die Haftung nur so stark ist, dafl die Unter- 
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lage nach dem Erhitzen leicht von dem Produkt abgezogen werden 
kann) als Substrat oder ein Teil des Substrats verwendet werden. 
Wenh man eine FilmgieBunterlage verwendet, besteht sie vorzugs- 
weise aus Papier, wie Kraft-Papier, das derart behandelt ist, 
daft das Papier die erforder lichen Haft- und Abzieh-Eigenschaf- 
ten besitzt. Obwohl die FilmgieBunterlage nur wenig an den auf 
sie aufgebrachten Harzraassen haften sollte, sollte sie eine 
solche Haftung fur die Harzraasse zeigen, daB sie wahrend der 
Beschichtungs- und Aufheiz-Schritte in Beriihrung mit der zu- 
erst aufgetragenen Harzmasse bleibt. Jedoch sollte die Haftung 
der FilmgieBunterlage an der zuerst aufgebrachten Harzmasse 
nicht so stark sein, daB dadurch eine Ablosung der Unterlage 
von dem nach dem Erhitzen erhaltenen Produkt verhindert wird, 
und wobei. die Unterlage bequemerweise sauber und leicht von 
dem geschaumten Produkt abziehbar sein sollte, Man kann das 
zum GieBen von Filmen verwendete Unterlagenpapier mit den ge- 
wunschten Haf teigenschaf ten versehen, indem man es z.B. mit 
Siliconharz oder Polyvinylverbindungen , wie Polyvinylalkohol , 
beschichtet, wobei mit Siliconharz beschichtetes Papier bevor- 
zugt 1st, und wobei man ein Papier mit den gewiinschten Haf- 
tungseigenschaf ten herstellen kann, indem man die in der Uber- 
zugsschicht verwendete Siliconmenge verandert. Geeignete Film- 
gieBpapiere sind im Handel erhaltlich, wobei ein Material die- 
ser Art unter der Bezeichnung M 4/l7 von der Wiggins Teape 
Group vertrieben wird. Wenn man eine FilmgieBunterlage als 
Substrat verwendet, kann man gewunschtenf alls zunachst eine 
Deckschicht aus einer Harzmasse, z.B. einem Polyvinylchlorid- 
plastisol, auf die FilmgieBunterlage auftragen, wobei diese 
Harzschicht spater als Unterlage oder Ruckseitenschicht des 
Produktes dient, nachdem man von diesem die FilmgieBunterlage 
abgezogen hat. 

Wie oben bereits angegeben, wird die Harzmasse mit Vorteil durch 
ein Rotation s-Siebdruck-Verf ahren auf die ausgewahlten Bereiche 
des Substrats aufgetragen. Bei diesem Druckverf ahren wird die 
Harzmasse durch ein rotierendes zylindrisches Metallsieb auf 
das zu bedruckende Material aufgepreBt. Das Muster wird entwe- 
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der dadurch gebildet, daB man gewisse Bereiche des Siebs ver- 
schliefit, wozu man beispielsweise einen vernetzbaren Lack ver- 
wendet, oder indem man alternativ ein Sieb herstellt, das statt 
durchgehender Maschen einen Maschenaufbau besitzt, der dem ge- 
wiinschten Muster entspricht, wahrend die anderen Bereiche des 
Siebs keine durchlassigen Maschen aufweisen. 

Als Harzmasse verwendet man bei dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren vorzugsweise ein Polyvinylchloridplastisol , das die fur 
das Rotations-Siebdruck-Verfahren geeigneten Viskositatseigen- 
schaften besitzt. Die erwunschten besonderen Viskositatseigen- 
schaften hangen von einer Reihe von Faktoren ab, einschlieB- 
lich der auf die Flacheneinheit des Substrats aufzutragenden 
P]astisolmenge, der Druckgeschwindigkeit und der Einrichtungen , 
itiit denen die Masse durch das Sieb gepreBt wird. Die Polyvinyl- 
plastisole enthalten das (entsprechend der gewiinschten Visko- 
sitiit des Plastisols ausgewahlte) Polyvinylchloridharz , einen 
Weichmacher und einen Stabilisator und gegebenenf alls weitere 
Bestandteile, wie z.B. FUllstoffe, Viskositats-modifizierende 
Hittel und fluchtige Additive. Wie oben angegeben, kann die 
zuerst aufgetragene Harzmasse gegebenenf alls ebenfalls ein 
Treibmittel enthalten, obwohl dieses vorzugsweise nicht der 
Fall ist. 

Das in dem Plastisol enthaltene Polyvinylchlorid kann ein Homo- 
polymerisat oder ein Mischpolymerisat sein, wobei die einge- 
setzten Mischpolymerisate vorzugsweise zum uberwicgenden Teil 
aus Vinylchlorideinheiten aufgebaut sind. Andere mischpolyme- 
risierte Monomere, die gewunschtenf alls in die Mischpolymeri- 
sate eingearbeitet werden konnen, schlieBen z.B. Vinylacetat 
und Vinylidenchlorid ein. Die Teilchengrdfle des verwendeten 
Polymerisats ist insofern von Bedeutung, als die Polymerisat- 
teilchen leicht durch das bei dem Druck verwendete Rotations- 
sieb hindurchtreten mussen. Die Teilchenform kann ebenfalls 
von Bedeutung sein bei der Herstellung einer Plastisolmasse, 
die die fur den Rotationssiebdruck geeigneten Viskositatsei- 
genschaften besitzt. Im allgemeinen sollte die Teilchenform 
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derart ausgewahlt werden, dafl der pseudoplastische Charakter 
des Plastisols gefordert wird. Ein Polyvinylchloridpolymerisat , 
das mit Vorteil zur Formulierung von fur den Rotationssiebdruck 
geeigneten Plastisolen verwendet wird, ist das unter der Be- 
zeichnung "Br eon P130/1®" bekannte Material • 

Als Weichmacher fiir die fur den Rotationssiebdruck geeigneten 
Polyvinylchloridplastisole verwendet man geeigneterweise Phtha- 
lat-Weichmacher, z.B. Nonyl-, Octyl- und Dialphanyl-phthalate. 
Als Weichmacher konnen z.B. auch Phosphate (z.B* Trixylenyl- 
phosphat Oder Trikresylphosphat ) verwendet werden. 

Die Plastisole enthalten geeigneterweise Stabilisatoren, d.h. 
Substanzen, die in der Lage sind, die Zersetzung des Harzes 
wahrend der Verarbeitung und durch die spatere Einwirkung von 
Licht zu verzogern, wie z.B, gemischte Barium-, Cadmium- und/ 
oder Zink-Salze von Fettsauren, wie z.B. Stearinsaure, Laurin- 
saure und Rizinolsaure. Andere bekannte Stabilisatoren umfas- 
sen gewisse zinnorganische Verbindungen, z.B. Dibutylzinndi- ' 
laurat,und bleihaltige Verbindungen, wie zweibasisches Blei- 
carbonat und Bleistearat. Gewiinschtenf alls konnen auch Hilfs- 
stabilisatoren, wie epoxydiertes So jabohnenol , eingearbeitet 
werden. 

Als weitere Bestandteile konnen gegebenenf alls FUllstoffe in 
die Plastisole eingemischt werden. Als Fullstoffe konnen ver- 
schiedene inerte anorganische Substanzen verwendet werden, wo- 
bei man am geeignetsten Calciumcarbonat verwendet, z.B. in Form 
von Schlamrnkreide, gefallter Kreide, gemahlenern Kalkstein oder 
gemahlenem Dolomit. * 

Erforderlichenfalls konnen auch die Viskositat modif izierende 
Mittel zugesetzt werden, urn die Viskosi tatseigenschaf ten des 
Plastisols zu beeinflussen, wobei ein geeignetes Mittel dieser 
Art Hexylenglykol ist. 

Die Plastisole konnen auch fluchtige Additive enthalten, z.B. 
LSsungsmittel, wie z.B. Testbenzin und niedrigsiedende Ester. 
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Wie oben bereits angegeben, werden die Mengenverhaltnisse der 
verschiedenen verwendeten Bestandteile vorteilhaf terweise so 
ausgewahlt, daft man ein Plastisol erhalt, das fiir das Sieb- 
druckverf ahren geeignete Viskosita tseigenschaf ten besitzt. 
Im aligemeinen enthalten die erfindungsgemafl bevorzugt ver- 
wendeten Plastisol e pro 100 Gewich tsteile des Polymerisats 
30 bis 100 Gewichtsteile Weichmacher bis zu 10 Gewichtsteile 
(z.B. bis zu 5 Gewichtsteile Stabilisator , bis zu 100 Ge- 
wichtsteile, vorteilhaf terweise bis zu 20 Gewichtsteile 
Fullstoff , bis zu 10 Gewichtsteile des die Viskositat modi- 
fizierenden Mittels und bis zu 20 Gewich tsteile fluchtige 
Additive. 

In die zuerst aufgetragene Harzmasse kann man Pigmente mit 
der gewunschten Farbe einarbeiten. Obwohl die zuerst aufgetra- 
gene Zusammensetzung oder Harzmasse vor dem Schaumen mit min- 
destens einer im aligemeinen undurchcichtigen Deckschicht 
iiberdeckt wird, kann es moglich sein, die zuerst aufgetragene 
Harzmasse durch die Deckschicht hindurch zu sehen, was von 
Vorteil ist, wenn die Textur mit einem auf die Deckschicht 
aufgedruckten Muster zur Deckung gebracht werden soli* 

Die in Form von fiir den Rotationssiebdruck geeigneten Plasti- 
solen zuerst auf gebrachten Harzmassen werden geeignetet weise 
unter Verwendung von Sieben aufgedruckt, die eine lichte Ma- 
schenweite von 0,152 mm bis 0,928 mm (17 bis 100 British 
Standard Mesh) aufweisen, wobei ein Sieb mit einer lichten 
Maschenweite von 0,387 mm (40 British Standard Mesh) besonders 
geeignet ist. Die Dicke der auf getragenen Plastisoliiberziige 
hangen von der gewiinschten Dicke und der Dichte des Schaums 
des Endprodukts ab. Die Dicke, mit der das Plastisol mit Hil- 
fe des Rotationssiebdruckverf ahrens auf ein Substrat aufgetra- 
gen werden kann, hangt von den physikalischen Eigenschaf ten 
des Plastisols und des Substrats ab, wobei. es im aligemeinen 
moglich ist, relativ gut absorbierende Substrate, wie mit Kau- 
tschuk gebundenem Asbestpapier , Qualitatsdrucke des Plastisols 
mit grofierer Dicke auf zubringen als auf relativ wenig gut ab- 
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sorbierende Substrate, wie vorgebildete Schichten aus Poly- 
vinylchloridharzen. Es hat sich im allgemeinen gezeigt, dafl 
die Dicke der in einer Rotationssiebdruck-Stuf e aufgetragenen 
Harzmasse geeigneterweise mindestens 0,025 mm oder 0,051 mm 
(0,001 oder 0,002 inches) und nicht mehr als 0,381 mm (0,015 
inches) und vorzugsweise mindestens 0,127 mm (0,005 inches) 
betragt, wobei die optimale Dicke sich von 0,203 bis 0,279 mm 
(0,008 bis 0,011 inches) erstreckt. Wenn uber gewisse Bereiche 
hinwg eine groBere Dicke erwunscht ist, kann dies leicht da- 
durch erreicht werden, daB man zwei oder mehrere Rotations- 
siebdruck-Stuf en hintereinander durchfiihrt, wodurch zwei oder 
mehrere iibereinanderliegende Schichten der Harzuasse aufgetra- 
gen werden. Die zweite und die folgenden Auf tragungon konnen 
jedoch gewiinschtenf alls die erste Auftragung nur tei-lweise 
uberdecken, so daB sich beim anschlieBenden Aufschaumen der 
spater aufgetragenen Deckschicht aus der schaumbaren Harzmasse 
eine Oberf lachonstruktur mit vercchieden stark erhohten Berei- 
chon ergibt. 

Nach jedem Auftrag einer Plastisol-Zusammensetzung ist es im 
allgemeinen erf orderlich , die Masse ausreichend zu trocknen, 
urn eine unervninschte Beschadigung beim anschlieBenden Auftra- 
gen der weiteren Uberzugc zu vermeiden. Das Trocknen erfolgt 
geeigneterweise durch Erhitzen der Oberflache mit Infrarot- 
strahlung oder mit heiBer Luft auf z.B. eine Temperatur von 
etwa 'i/;0°C. Es versteht sich, daB die Temperatur und die an- 
gewandte Trocknungszei t nicht kritisch sind, vorausgesetzt, 
daB den Harzuberziigen eine fiir die anschlieBende Verarbeitung 
angemessene Festigkeit verliehen wird, und vorausgesetzt, daB 
die wahrend des Trocknens erreichte Temperatur nicht dazu aus- 
reicht, daB die. gegebenenf alls in der Harzmasse vorhandenen 
Treibmittel aktiviert werden. Nach dem Erhitzen wird das Ma- 
terial vor der Durchfiihrung der nachsten Verf ahrensstuf e ab- 
gekiihlt, was z.B. durch einen Kontakt mit wassergekiihlten Wal- 
zen erfolgt. Im allgemeinen ist es von Vorteil, die Harzmasse 
so zu trocknen, daB sie eine matte Oberflache erhalt, wobei 
vorzugsweise ein weiteres Trocknen, das zu einer glanzenden 
Oberflache fiihrt, vermieden wird* 
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Der nachste Schritt des erfindungsgemaflen Verfahrens besteht 
darin, eine oder mehrere Schichten aus einer schaumbaren Harz- 
masse aufzubringen. Die Deckschicht (en ) aus der schaumbaren 
Harzmasse wird im allgemeinen in Form eines Polyvinylchlorid- 
plastisols durch ein Auftragen auf die gesamte Oberflache 
aufgebracht, wozu man z.B. eine Rakel, eine Luftburste Oder 
ein Siebdruckgerat mit einem an alien Stellen durchlassigen 
Sieb verwendet. 

Die zur Bildung der schaumbaren Deckschicht (en ) verwendete 
Polyvinylchloridplastisolmasse liegt geeigneterweise in Form 
einer streichf ahigen Paste vor. Hierfur geeignete Massen.sind 
bekannt und enthalten im allgemeinen ein Polymerisat (z.B. ein 
Material der Art, wie es cben bereits mit Bezug auf die zuerst 
aufgetragene Plastisolmasse beschrieben wurde), ein Treibmit- 
tel, einen Weichraacher und gegebenenfalls weitere Bestandtei- 
le, wie Fullstoffe, die Viskositat modif izierende Mittel und 
fluchtige Additive (der oben beschriebenen Art). 

Das in das Plastisol eingearbei tete Treibmittel ist im allge- 
meinen eine organische Substanz, die beim Erhitzen Stickstoff 
freisetzt, Substanzen, die geeigneterweise als Treibmittel 
verwendet werden, sind Materialien, die sich in einem relativ 
engen Temperaturbereich zersetzen. Ein fur das erfindungsge- 
mafie Verfahren besonders geeignetes Treibmittel ist Azodicar- 
bonsaureamid. 

Im allgemeinen ist es erforderlich, einen Stabilisator in das 
schaumbare Plastisol einzuarbeiten. Vorzugsweise verwendet man 
einen Stabilisator, der gleichzeitig die Eigenschaft besitzt, 
zu bewirken, daB das Treibmittel sich in einem noch engeren 
Temperaturbereich zersetzt, und der im folgenden als "Stabili- 
sator-Aktivator n ("stabiliser-kicker") bezeichnet wird. Zwei- 
basisches Bleiphthalat ist ein geeigneter Stabilisator-Aktiva- 
tor, wozu man auch andere Substanzen verwenden kann, wie ande- 
re bleihaltige Verbindungen , gewisse zinnorganische Verbindun- 
gen und gewisse Metallseif en, insbesondere Stearate von Metal- 
len, wie Zink, Cadmium, Barium und Aluminium. 
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Die schaumbare Zusaramensetzung enthalt pro 100 Gewichtsteile 
des Polymerisats vorzugsweise bis zu 10 Gewichtsteile (z.B. 
bis zu 5 Gev/ichtsteile ) des Treibmittels. Die Mengen, in de- 
nen die restlichen Plastisolbestandteile enthalten sind, lie- 
gen vorzugsweise. innerhalb der oben in Bezug auf die zuerst 
aufgetragene Harzmasse angegebenen Bereiche. 

Bei den. nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten 
Oberf lachenbelagmaterialien kann die obere Oberflache der 
schaumbaren Deckschicht(en ) als Untergrundf arbe des Endpro- 
duktes dienen. Fur diesen Fall ist es im allgemeinen bevor- 
zugt, Pigmente in die zur Ausbildung der schaumbaren Deck- 
schicht(en) verwendete Harzmasse oder, wenn mehr als eine 
Deckschicht aufgetragen wird, in die zur Ausbildung der ober- 
sten schaumbaren Deckschicht verwendete Harzmasse einzuarbeiten. 
Wenn das Endprodukt einen weiBen Untergrund aufweisen soli, 
verwendet man als Pigment geeigneterweise TitanweiB. Wenn 
ein gefarbter Untergrund hergestellt werden soli, verwendet 
man geeigneterweise anorganische Pigmente (z.B. Eisenoxydpig- 
mente oder Cadmiumrot ) oder organische Pigmente (z.B. Benzidin- 
gelb, Phthalocyaninblau oder Phthalocyaningrun) . 

Die Dicke der aufgetragenen schaumbaren Deckschichtten ) kann in- 
nerhalb weiter Grenzen variieren und hangt von der gewiinschten 
Dicke und Textur des Endproduktes ab. Gewiinschtenf alls kann die 
Dicke die minimale Dicke sein, die gerade dazu ausreicht, urn 
die zuerst aufgetragene Masse zu bedecken, Es hat sich gezeigt,. 
daB die Dicke der schaumbaren Deckschicht vorzugsweise 0,0254 
bis 0,254 mm (0,001 bis 0,010 inches), vorteilhaf terweise etv/a 
0,127 mm (0,005 inches) betragt, gemessen an den Stellen, auf 
die die erste Harzmasse aufgetragen ist. Es versteht sich, daB 
die Dicke der schaumbaren Deckschicht an den Stellen, auf die 
die erste Harzmasse nicht aufgetragen wurde, wesentlich groBer 
ist. Die Vertiefungen zwischen den Bereichen, auf denen die 
erste Harzmasse aufgetragen wurde, konnen nach dem Aufbringen 
der schaumbaren Deckschicht (en ) noch festgestellt werden, wo- 
bei es moglich ist, eine im wesentlichen flache obere Ober- 
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flache zu erreichen, wenn man die schaumbare(n ) Deckschicht(en ) 



schaumbare Deckschicht verwendet, sind in der oberen Oberflache 
der schaumbaren Deckschicht Vertiefungen vorhanden, die jedoch 
wesentlich weniger tief sind als vor dem Auftrag der Deckschicht. 
Obwohl gewiinschtenf ails zwei oder mehrere schaumbare Deckschich- 
ten aufgetragen werden konnen, ist es im allgemeinen bevorzugt, 
die schaumbare Deckschicht der gewunschten Dicke in einer ein- 
zigen Stufe auf zubringen. 

Gewiinschtenf alls kann die Auftragung der schaumbaren Deck- 
schicht (en) von dem Aufbringen einer oder mehrerer nicht-schaum- 
barer Deckschich ten gefolgt werden, Wenn eine nicht-schaumbare 
Deckschicht aufgebracht wird, so besitzt diese im allgemeinen 
eine Dicke von mindestens 0,0127 mm (0,0005 inches). Ein Vor- 
teil des Auftragens einer nicht-schaumbaren Deckschicht besteht 
darin, daft die transparente Schutzschicht dann von der geschaum- 
ten Harzmasse des Endproduktes getrennt ist. Die Einfiihrung 
einer nicht-schaumbaren Deckschicht kann auch als Verstarkung 
dienen, die dem Produkt bei dessen Verwendung eine zusatzliche 
Festigkeit verleiht. Die Anwesenheit einer nicht-schaumbaren 
Deckschicht ermoglicht auch eine grofterc Auswahl des fur die 
Ausbildung der Schutzschicht verwendcten Polymerisats. 

» 

Gewisse Polymerisate, die an sich zur Ausbildung von Schutz- 
schichten geeignet sind, dadurch, daft sie gute Abnutzungsei- 
genschaften ergeben, einen hohen Glanz oder andere Eigenschaf- 
ten besitzen, weisen den Nachteil auf, daB sie verfarbt oder 
in anderer Weise beeintrachtigt werden, wenn sie als Schutz- 
schichten in direktem Kontakt mit geschaumten Schichten ver- 
wendet werden. Polymerisate dieser Art konnen nach dem erfirv- 
dungsgemafien Verfahren verwendet werden, wenn man eine dazwi- 
schenliegende nicht-geschaumte Deckschicht verwendet. Die An- 
wesenheit der nicht-geschaumten Zwischendeckschicht vermeidet 
im allgemeinen auch die Gefahr der Bildung von Blasen inner - 
halb der Schutzschicht, die durch den Einschlufl von Gas gebil- 
det werden konnen, das wahrend des Schaumens von der oder den 
schaumbaren Harzmasse(n) freigesetzt wird. Ein weiterer Vorteil 



mit ausreichender Dicke auftragt. Wenn man eine relativ diinne 
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ist darin zu such en, daB, wenn eine undurchsichtige, nicht-ge- 
schaumte Deckschicht verwendet wird, diese Schicht und nicht 
die geschaumte Schicht die Untergrundfarbung des Produktes er- 
gibt, was besonders dann von Vorteil ist, wenn ein weiBer Un- 
tergrund erzielt werden soil, da ein brillanteres und wiinschens- 
werteres WeiB im allgemeinen besser mit nicht-geschaumten als 
mit geschaumten Schichten erzielt ward. Die Dicke der nicht- 
schaumbaren Schicht betragt vorzugsweise 0,0127 bis 0,127 mm 
(0,0005 bis 0,005 inches), noCh bevorzugter etwa 0,051 mm 
(0,002 inches), wobei das Material unter Anwendung ahnlicher 
Verf ahren aufgetragen wird, wie sie fur das Auf bring en der 
schaumbarnn Deckschicht (en ) angewandt werden, wobei man ahn- 
liche Harzmassen, jedoch ohne Treibmittel , verwendet, 

Wenn in der oben beschriebenen Weise eine oder mehrere Deck- 
schichten unter Verwendung von Plastisolen aufgetragen werden, 
wird nach dem Aufbringen der. Deckschicht (oder einer jeden 
Deckschicht, fur den Fall, daB zwei oder mehr Deckschichten 
verwendet werden) erneut ein Trocknungsvorgang durchgefiihrt, 
urn der Oberflache die fiir das anschlieBende Bedrucken aus- 
reichende Festigkeit zu verleihen. Die hierbei iiblicherweise 
angewandten Verf ahrensweisen und Temperaturen sind dieglei- 
chen wie die fiir das Trocknen der ersten Hairzmasse verwende- 
ten. Die oberste Oberflache der Deckschicht ( en ) dient als auf- 
nehmende Schicht fiir das anschlieBend aufzubr ingende dekorati- 
ve Muster, so daB es in diesem Fall ebenfalls bevorzugt ist, 
den Trocknungsvorgang derart durchzufuhren , daB man eine matte 
Oberflache erhalt. Nach dem Trocknen und vor dem Bedrucken wird 
das Gefiige abgekuhit, 

Der nachste Schritt des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht 
darin, die Oberflache der Deckschicht (en) mit einem dekorati- 
ven Muster zu bedrucken. Hierzu verwendet man vorteilhaf ter- 
weise ein Rotations-Siebdruck-Verf ahren, obwohl man gewiinsch- 
tenfalls auch andere Druckverf ahren , z.B. das Blockdruckver- 
f ahren, anwenden kann, Ein besonderer Vorteil des Rotations- 
Siebdruck-Verf ahr ens besteht darin, daB es bei Anwendung die- 
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ser Technik moglich ist, die Vertiefungen , die den Bereichen 
entsprechen, auf die keine erste Harzmasse aufgetragen wurde, 
und die, wie oben beschrieben wurde, in der Oberflache der 
Deckschicht vorhanden sein konnen, zu bedrucken. Weiterhin 
ist die Geschwindigkeit des Rotations-Siebdruck-Verf ahrens 
mit der Geschwindigkeit der ahderen Verf ahrensablauf e ver- 
traglich, so daB die Durchfiihrung des Verfahrens auf einer 
durchlauf enden Produktionsstrafie moglich wird. 

Wenn man das Rotations-Siebdruck-Verf ahren verwendet, setzt 
man als Druckfarben-Zusammensetzungen vorzugsweise Polyvinyl - 
chloridplastisole der Art ein, wie sie oben mit Hinsicht auf 
die erste Harzschicht beschrieben wurden, wobei man diese Ma- 
terialien gegebenenf alls mit einem Treibmittel versetzen kann. 
Es konnen jedoch gewunschtenf alls auch andere Druckmassen ver- 
wendet werden, z.B. pigmentierte Acrylharz - Wasser-Emulsionen. 
Wenn Druckmassen verwendet werden, die ein Treibmittel enthal- 
ten, kann dem Endprodukt eine weitere strukturierende Wirkung 
verliehen werden. Die Plastisole konnen gewunschtenf alls Pig- 
mente enthalten, wobei geeignete Pigmente Pigmente der Art 
sind, wie sie oben hinsichtlich der Formulierung von Plastisol- 
Zusammensetzungen fur die Ausbildung von Deckschichten be- 
schrieben wurden. Das aufgebrachte dekorative Muster kann ge- 
wunschtenf alls mit der Oberf lachenstruktur oder -textur des 
Produktes zur Deckung gebracht werden, die durch das anschlie- 
Bende Aufschaumen der Deckschicht aus der schaumbaren Harzmas- 
se hervorgerufen wird. Wenn verschieden gefarbte Plastisole 
auf verschiedene Bereiche der Deckschichtoberf lache aufgetra- 
gen werden sollen, konnen nacheinander mehrere Rotations-Sieb- 
druck-Schritte durchgefuhrt werden, wobei man zwischen 
jedem Schritt trocknet und abkuhlt und vorzugsweise derart 
vorgeht, daB man ein Produkt mit einer matten Oberflache er- 
halt. Im allgemeinen kann die Dicke der aufgetragenen Druck- 
farbe innerhalb weiter Grenzen variiert werden. Wenn es er- 
wunscht ist, so dunne Uberzuge wie moglich aufzubringen, kon- 
nen stark undurchsichtige Uberzuge mit einer Dicke von etwa 
0,0254 mm (0,001 inches) aufgebracht werden, obwohl sogar 
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dunnere Uberziige mit Dicken bis zu etwa 0,0051 mm (0,0002 
inches) geeignet sind, insbesondere wenn ein Mehrf ach-Ton- 
Effekt angestrebt wird. Wenn dickere Uberziige aufgetragen 
werden, kann man ein Endprodukt mit Relief struktur erhalten. 
Das Rotations-Siebdruck-Verfahren wird geeigneterweise unter 
Anwendung von Sieben durchgefuhrt , die eine lichte Maschen- 
weite von 0,124 mm bis 0,387 mm (40 bis 120 British Standard 
Mesh) aufweisen, wobei ein Sieb mit einer lichten Maschenwei- 
te von 0,251 mm (60 British Standard Mesh) besonders geeignet 
ist. 

Die dekorativen Drucke und die Deckschicht (en ), auf die diese 
aufgetragen sind, konnen ohne eine dariiberliegende transpa- 
rente Schutzschicht annehmbare Abnutzungseigenschaf ten be- 
sitzen, Im allgemeinen wird jedoch vorzugsweise eine trans- 
parente Schutzschicht aufgebracht. In gleicher Weise wie die 
zuvor aufgetragene(n) Deckschicht (en ) erfolgt dies durch Aiif- 
bringen einer Polyvinylchlorid-Zusarnmensetzung. Obwohl man 
einen vorgebildeten kalandrierten Film verwenden kann, ist 
es bevorzugt, die Schutzschicht in Form eines Polyvinylchlo- 
ridplastisols auf zutragen , wobei man Formulierungen verwendet, 
die zur Ausbildung einer transparent en Schutzschicht bekannt 
sind. Die Dicke der Schutzschicht hangt von. den angestrebten 
Abmitzungseigenschaften ab. Im Fall von Haushal^tsf uBbodenbe- 
lagen werden geeigneterweise Schutzschichten mit einer Dicke . 
von 0,102 bis 0,381 mm (0,004 bis 0,015 inches) verwendet, 

SchlieBlich erfolgt ein Erhitzen, urn die in dem Gefiige enthal- 
tenen Plastisole zu verfestigen und das in der (den) schaum- 
baren Harzmasse(en ) enthalten Treibmibtel zu zersetzen* Fur 
Polyvinylchloridplastisole und die dabei ublicherweise ver- 
wendeten Treibmittel werden hierzu normalerweise Temperaturen 
im Bereich von 165 bis 200°C angewandt. Die Bestandteile der 
schaumbaren Karzmasse und die Heizbehandlung werden vorteil- 
haf terweise derart gesteuert, daB sich beim Schaumen eine Aua- 
dehnung urn das 1,5- bis 5-fache ergibt. Bei der Durchfiihrung 
des erfindungsgemaBen. Verfahrens unter Testbedingungen hat sich 
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gezeigt, dafl sich beim Erhitzen wahrend etwa 100 Selcunden auf 
etwa 180 bis 190°C zufriedenstellende Ergebnisse einstellen. • 

Da, verglichen mit den Bereichen, auf die die erste Harzmasse 
aufgetragen wurde, eine groflere Menge der schaumbaren Harz- 
masse in den Bereichen vorliegt, auf die keine erste Harzmas- 
se aufgetragen wurde, ergibt sich beim Schaumen eine Textur- 
wirkung oder ein Material mit strukturierter Oberflache. 

Wenn man eine Unterlage zum GieOen von Filmen verwendet, kann 
diese nach dem Aufheiz-Schritt entfernt werden,. worauf man 
eine dauerhafte Unterlage auf bring en kann. So kann man z.B. 
eine Polyvinylchlorid-Ruckseitenschicht durch Ankleben eines 
vorgebildeten kalandrierten Films aufbringen. 

Alternativ kann, wie oben bereits angegeben wurde, vor der 
Durchfuhrung der Stufe a) eine Harzmasse auf die Filmgiefl- 
unterlage aufgetragen werden, die nach uem Entfernen der Film- 
gienunterlage als dauerhafte Unterlage dient. 

Das erfindungsgemafle Verfahren wurde insbesondere mit Bezug- 
nahme auf Oberf lachenbelagmaterialien beschriebon, die unter 
Anwendung von Polyvinylchloridharzmassen hergestellt wurden. 
Es versteht sich jedoch, daG gewiinschtenf alls auch andere Harz- 
massen verwendet werden konnen. So kann man z.B. Harzmassen auf 
der Grundlage von Acrylharzen zur Ausbildung von Uberzugen auf 
Substraten verwenden, wahrend man Massen auf der Grundlage von 
Polyurethan zur Bildung von flexiblen Schutzschichten einset- 
zen kann. 

Die folgenden Zeichnungen, die in schematischer Weise Quer- 
schnitte der erf indungsgemaB herzustcllenden Oberf lachenbelag- 
materialien wahrend verschiedener Stuf en ihrer Herstellung dar- 
stellen, sollen die Erfindung weiter erlautern. 
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D ^ e Fig. 1 zeigt ein Substrat 1, das auf ausgewahlten Bereichen 
mit einer nicht-schaumbaren Harzmasse 2 versehen ist. 

Die Fig , 2 zeigt den Zustand, nachdem eine Deckschicht 3 aus 

einer schaumbaren Harzmasse aufgetragen worden ist. 

Aus Fig, 3 ist zu ersehen, daft die schaumbare Deckschicht 3 mit 
aufgedruckten Uberzugen 4a, 4b und 4c versehen v/orden 
ist. Der Uberzug 4a ist derart aufgetragen, daB er 
mit einem der Bereiche, die mit der nicht-schaumba- 
ren Harzmasse 2 Uberzogen sind, zur Deckung kommt, 
wahrend die Uberzuge 4b und 4c sich teilweise und 
teilweise nicht mit den Bereichen decken, die mit 
der nicht-schaurnbaren Masse 2 uberzogen sind. 

Fig. 4 zeigt den Zustand nach dem Auftragen einer transpa- 
renten Schutzschicht 5. 

Aus F i c r« 5 ist das Endprodukt, d.h. der Zustand des Gefuges 
nach dem Verfestigen der verschiedenen Plastisole 
und dem Schaumen der schaumbaren Schicht 3 zu er- 
kennerw 

Abgesehen von den. oben beschriebenen Verf ahrensschritten, ist 
es moglich, daB gewunschtenf alls weitere zusatzliche Verfahrens- 
maBnahmen ergriffen werden konnen. So kann z.B. wahrend irgend- 
einer Stufe des Verfahrens auf der einen Seite des Substrats, 
von der schaumbaren Harzmasse abgewandt, eine Harzschicht auf- 
gebracht werden, die gegebenenf alls schaumbar sein kann. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist besonders geeignet zur Her- 
stellung von FuBbodenbelagmaterialien. Derartige FuBbodenbelag- 
materialien konnen derart hergestellt werden, daB sie ausge- 
zeichnete Abnutzungeigenschaf ten aufweisen, wobei die transpa- 
rente Schutzschicht dazu dient, die darunterliegenden Schichten 
zu schutzen, und die auf Grund der Kombination der texturierten 
oder strukturierten Oberflache mit dem dekorativen aufgedruckten 
Muster ein attraktives Aussehen aufweisen. Das erfindungsgemaBe 
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Verfahren besitzt den weiteren Vorteil der vollstandigen Flexi- 
bility, was das auf zutragende dekorative Muster anbelangt. 
Wenn die Deckschicht(en) aus der Harzmasse auf das Substrat 
und die darauf aufgebrachte erste Harzmasse aufgetragen ist 
(sind), kann die gesamte Deckschichtoberf lache in irgendeiner 
gewiinschten Weise mit einer Druckmasse bedruckt werden, die 
auf irgendeinen Bereich der Oberflache einschliefllich der Ver- 
tiefungen aufgetragen werden kann. 

Obwohl das Verfahren rait besonderem Vorteil fur die Herstel- 
lung von FuGbodenbelagmaterialien geeignet ist, kann es auch 
zur Herstellung von anderen Oberf lachenbelagen, insbesondere 
Wand- und Decken-Oberf lachenbelagen angewandt werden. 

Das folgende Beispiel soli die Erfindung weiter erlautern, ohne 
sie jedoch zu beschranken. 

Bei spiel 

Man stellt ein erstes Polyvinylchloridplastisol mit der folgen- 
den Zusammensetzung her: 

Gewi chtsteile 



Polyvinylchlorid ("Breon P 13o/l") 100 

Di a 1 ph any 1 ph th al a t 65 
Hexylenglykol 3 
flussige Barium/Cadmium-Seif e als Stabilisator 2,5 
epoxydiertes Sojabohnenol 3 



Das Plastisol wird unter Verwendung einer Rotations-Siebdruck- 
Einrichtung, die mit einem Sieb mit einer lichten Maschenweite 
von 0,387 mm (40 British Standard Mesh) ausgeriistet ist, mit 
einer Dicke von 0,229 mm (0,009 inches) auf ausgewahlte Berei- 
che eines Asbestpapier-Substrats mit einer Dicke von 0,813 mm 
(0,032 inches) aufgedruckt. Das beschichtete Substrat wird dann 
durch Infrarotheizung bei 140°C derart getrocknet, daB man eine 
matte Oberflache erhalt, worauf man das Material in Kontakt mit 
einer wassergekuhlten Walze abkiihlt. 
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AnschlieBend wird ein zweites Polyvinylchloridplastisol der 
folgenden Zusammensetzung bereitet: 

Gewichtsteile 

Polyvinylchlorid.-P'Breon P 130/l») 100 
Dialphanylphthalat 66 
Hexylenglykol 3 
zweibasisches Bleiphthalat 2 
Azodicarbonsaureamid 1,25 
TitanweiB 10 

Dieses zweite Plastisol, das in Form einer streichfahigen 
Paste vorliegt, wird mit Hi If e einer Rakel als Deckuberzug 
mit einer Dicke von 0,356 mm (0,014 inches), gemessen an den 
Stellen, an denen das ersfce Plastisol nicht aufgetragen wurde, 
auf das beschichtete Substrat aufgetragen. AnschlieBend daran 
wird das Gefiige erneut durch Infrarotheizung auf 140°C bis zur 
Erzielung einer matten Oberflache getrocknet, worauf das Mate- 
rial erneut in Kontakt mit einer wassergekuhlten Walze abge- 
kuhlt wird. 



Dann werden dritte und vierte Polyvinylchloridplastisole der 
folgenden Zusammensetzung hergestellt: 

Gewichtsteile 



Polyvinylchlorid ("Breon P 130/l ,f ) ' 100 

Dialphanylphthalat 65 
Hexylenglykol 3 
flussige Barium-Cadmium-Seif e als Stabilisator 2,5 
epoxydiertes Sojabohnenol 3 



- Pigment in fur die gewiinsch- 

te Farbung erforder- 
licher Menge 

Die dritte Plastisolzusammensetzung wird mit einer Dicke von 
0,0127 mm (0,0005 inches) auf ausgewahlte Bereiche des Gefii- 
ges aufgedruckt, wob.ei man eine Rotations-Siebdruck-Vorrichtung 
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verwendet, die mit einem Sieb mit einer lichten Maschenweite 
von 0,0251 mm (60 British Standard Mesh) versehen ist. Das be- 
schichtete Substrat wird dann mit Hilfe einer Infrarotheizung 
bei 140°C getrocknet, bis sich eine matte Oberflache ergibt, 
worauf man das Material in Kontakt mit einer wassergekiihlten 
Walze abkiihlt. Dann wird die vierte Plastisolzusammensetzung 
auf weitere ausgewahlte Bereiche des Gefuges mit einer Dicke 
von 0,0127 mm (0,0005 inches) aufgedruckt, wobei das Trocknen 
und Abkiihlen des Plastisols in gleicher Weise wie bei dem Auf- 
bringen der dritten Plastisolmasse durchgefiihrt wird. 

Dann wird eine funfte Polyvinylchloridplastisolmasse, die 
als Schutzschicht dient, mit der folgenden Zusammensetzung 
hergestellt: 

Gewichtsteile 

Polyvinylchlorid (Dispersionsqualitat ) 100 

Dinonylphthalat 15 

Butylbenzylphthalat 25 

Hexylenglykol 3 

fliissige Barium-Cadmium-Seif e als Stabilisator 2,5 

epoxydiertes Sojabohnenol 3,0 

Testbenzin 3,0 

Dieses fiinfte Plastisol, das in Form einer streichfahigen 
Paste vorliegt, wird mit Hilfe einer Rakel als Deckiiberzug 
mit einer Dicke von 0,203 mm (0,008 inches) aufgebracht. 

Nach diesem Auftrag wird das Ganze in einem Of en 100 Sekunden 
auf 180°C erhitzt, urn die Plastisole zu verfestigen und ein 
Schaumen der zweiten Plastisolmasse zu bewirken. Die zweite 
Plastisolmasse schaumt zu einer Schaumschicht mit einer Dik- 
ke von 0,762 mm (0,030 inches) auf, gemessen an den Stellen, 
an denen das erste Plastisol nicht aufgetragen wurde, Nach 
dem Erhitzen wird das Gefiige abgekiihlt und das Endprodukt 
aufgerollt. 
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Patentanspruche 

W Verfahren zur Herstellung von Oberf lachenbelagmaterialien 
mit texturierter Oder strukturierter Oberflache, dadurch 
gekennzeichnet, daB man 

a) mindestens eine Harzmasse auf ausgewahlte Bereiche 
eines Substrats aufbringt, 

b) das Substrat und die Harzmasse(n) mit einer oder mehreren 
• Deckschichtfen ) aus einer schaumbaren Harzmasse bedeckt 

und 

c) das Material zum Aufschaumen der schaumbaren Harz- 
masse(n) erhitzt. 

2. ) Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenhzeichnet, daB im 

AnschluB an die Durchfuhrung der Stufe b) ein dekoratives 
Muster auf die Oberflache der Deckschicht(en) aufgedruckt 
wird. 

« 

3. ) Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafi an- 

schlieBend an das Aufbringen des dekorativen Musters auf 
die Oberflache der Deckschicht(en) eine transparente Schutz- 
schicht aufgebracht wird. 

4. ) Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
- Schutzschicht vor der Durchfuhrung der Stufe c) aufgetragen 

wird. 

5. ) Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 

gekennzeichnet, daB die in der Stufe a) aufgetragene Harz- 
masse im wesentlichen nicht-schaumbar ist. 

6*) Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB man die Harzmasse in der Stufe a) durch 
ein Rotations-Si ebdruck- Verfahren aufbringt. 
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7. ) Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, dafl man in der Stufe a) als Harz- 
• masse ein Polyvinylchloridplastisol verwendet. 

8. ) Verfahren gemafl Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Harzmasse pro 100 Gewichtsteile Polyvinylchlorid 30 
bis 100 Gewichtsteile eines Weichmachers, bis zu 10 Ge- 
wichtsteile eines Stabilisators, bis zu 100 Gewichtstei- 
le eines Fiillstoffs, bis zu 10 Gewichtsteile eines die 
Viskositat modifizierenden Mittels und bis zu 20 Gewichts- 
teile fliichtigerAdditive enthalt. 

9. ) Verfahren gemafl einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB in der Stufe a) eine Harzmasse 
mit einer Dicke von 0,203 bis 0,279 mm aufgebracht wird. 

0. ) Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche,' da- 
durch gekennzeichnet, dafl in der Stufe b) als Harzmasse 
ein ein Treibmittel enthaltendes Polyvinylplastisol ver- 
wendet wird. 



11. ) Verfahren gemaB Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 

man als Treibmittel Azodicarbonsaureamid verwendet. 

12. ) Verfahren gemafl den Anspriichen 10 oder 11, dadurch ge- 

kennzeichnet, dafl das Plastisol pro 100 Gewichtsteile 
Polyvinylchlorid 30 bis 100 Gewichtsteile eines Weich- 
machers, bis zu 10 Gewichtsteile eines Stabilisators, 
bis zu 100 Gewichtsteile eines Fiillstoffs, bis zu 10 Ge- 
wichtsteile eines die Viskositat modifizierenden Mittels 
bis zu 20 Gewichtsteile fliichtiger Additive und bis zu 
10 Gewichtsteile eines Treibmittels enthalt. 

13. ) Verfahren gemafl einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, dafl die in der Stufe a) verwendete 
Harzmasse und/oder die in der Stufe b) aufgetragene(n) 
Deckschicht(en) pigmentiert ist bzw. sind. 



409834/1120 



^408199 

14. ) Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB in der Stufe b) die Deck- 
schicht(en) mit einer Gesamtdicke von 0,0254 bis 2,54 mm 
aufgetragen wird (werden), gemessen an den Stellen, auf 
die in der Stufe a) eine Harzmasse aufgetragen wurde. 

15. ) Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB im AnschluB an die Durchfuh- 
rung der Stufe b), jedoch vor der Durchfiihrung der Stu- 
fe c), eine Deckschicht aus einer nicht-schaumbaren Harz- 
masse auf die schaumbare Deckschicht aufgetragen wird. 

16. ) Verfahren gemaB Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB 

man als nicht-schaumbare Harzmasse ein Plastisol gemaB 
Anspruch 8 verwendet. 

17. ) Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB man die Stufe c) bei einer Tem- 
peratur von 165 bis 200°C durchfiihrt. 

18. ) Verfahren gemaB Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB 

man bei der Durchfiihrung der Stufe c) eine Temper atur 
von 180 bis 190°C anwendet. 

19. ) Verfahren gemaB Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB 

man die Behandlung der Stufe p) wahrend etwa 100 Sekunden 
durchfiihrt. 




20. ) Verfahren gemaB einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB man als Substrat ein Gewebe, 
ein Vlies oder einen vorgebildeten Film verwendet. 

21. ) Verfahren gemaB Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB 

man als Substrat ein mit Kautschuk gebundenes Asbestpa- 
pier verwendet. 
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22. ) Verfahren gemaB einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB man als Substrat eine fiir das GieBen 
■ von Filmen geeignete Unterlage verwendet. 

23. ) Verfahren gemaB Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB 

man nach der Durchfuhrung der Stufe c) die fiir das GieBen 
der Filme geeignete Unterlage entfernt. 

24. ) Verfahren gemaB Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB 

man nach dem Entfernen der zum GieBen von Filmen geeigne- 
ten Unterlage das Produkt mit einem Unterlagen- oder Riick- 
sei ten-Material versieht. 

25. ) Verfahren gemaB Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB 

man vor der Durchfiihrung der Stufe a) eine Deckschicht 
aus einer Harzmasse auf die Unterlage zum GieBen von Fil- 
men auftragt, wobei diese Harzschicht nach dem Entfernen 
der Unterlage zum GieBen von Filmen als Riickseitenschicht 
oder Unterlagenschicht fur das Produkt dient. 

26. ) Verfahren gemaB den Anspruchen 24 oder 25, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB man als Unterlagenmaterial eine Polyvinyl- 
chloridmasse auftragt. 

27. ) Oberflachenbelagmaterial , erhaltlich gemaB einem Verfahren 

der AnsprUche 1 bis 26. 

28. ) Oberflachenbelagmaterial mit texturierter oder strukturier- 

ter Oberflache, gekennzeichnet durch eine Substrat- oder 
Ruckseiten-Schicht, auf der auf ausgewahlten Bereichen 
mindestens eine Harzmasse und dariiber mindestens eine 
Deckschicht aus einer geschaumten Harzmasse aufgetragen 
sind, wobei die Oberflache der Deckschicht aus der ge- 
schaumten Harzmasse in den ausgewahlten Bereichen iiber 
der Harzmasse, gegeniiber den anderen Bereichen des Ober- 
belagmaterials, vertieft ist. 
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29. ) Oberflachenbelagmaterial gemaB Anspruch 28, dadurch ge- 

kennzeichnet, dan die auf die ausgewahlten Bereiche des 
Substrats aufgetragene(n) Harzmasse(n) nicht-geschaumt 
ist (sind). 

30. ) Oberflachenbelagmaterial' gemaB Anspruch 29, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die auf die ausgewahlten Bereiche des 
Substrats auf getragene(n ) Harzmasse(n) eine Dicke von 
0,203 bis 0,279 mm aufweist (aufweisen). 

31. )* Oberflachenbelagmaterial gemaB einem der Anspriiche 28 

bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache der 
geschaumten Karzschicht mit einem dekorativen Muster 
versehen ist. 

32. ) Oberflachenbelagmaterial gemaB einem der Anspriiche 28 

bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB auf die Oberflache 
der geschaumten Harzmasse und das auf die Oberflache der 
nicht-geschaumten Harzmasse aufgetragene Muster eine 
Deckschicht aus einer nicht-geschaumten Harzmasse auf- 
gebracht ist. 

33. ) Oberflachenbelagmaterial gemaB einem der Anspriiche 31 

Oder 32, dadurch gekennzeichnet, daB das dekorative Mu- 
ster sich mindestens teilweise mit der Oberf lachentextur 
oder der Oberf lachenstruktur deckt. 

34. ) Oberflachenbelagmaterial gemaB einem der Anspriiche 28 bis 

33, dadurch gekennzeichnet, daB es eine transparente 
Schutzschicht aufweist. 

35. ) Oberflachenbelagmaterial gemSB Anspruch 34, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die transparente Deckschicht eine Dik- 
ke von 0,102 bis 0,381 mm aufweist. 
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